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@ Verfahren zum Herstellen eines Abgas-Schalldampfers 

Bei einem Verfahren zum Herstellen eines Abgas-Schall- 
dampfers fur Kraftfahrzeuge sollen die Vorteile einer Ver- 
wendung von Mineralfaser-Formteilen weitgehend auf- 
rechterhalten werden. jedoch der erforderliche Aufwand fur 
deren Formstabilisierung und Transport vermindert werden. 
Hierzu wird das Schalldampfergehause (t) selbst in der Me- 
ridianebene geteilt verwendet und wird die Mineralwolle fur 
das Einbringen unmittelbar in das Original-Schalldampfer- 
gehause in Form von genau vorkonfektionterten und impra- 
gnierten, beispielsweise vorgeharzten, jedoch nicht ausge- 
harteten Konfektionsteilen (3a, 3b, 3c, 3d) zur Verfugung 
gestellt. Dies ermoglicht eine schnelle und fehlerlose Ein- 
bringung der vorgeharzten, von Hand komprimierten Kon- 
fektionsteile am Umfang des Abgasrohres (7) bzw. des das 
■ Abgasrohr enthaltenden Einbauteiles (2) im Inneren des Ori- 
f ginal-Schalldampfergehauses; nach dem SchlieGen des 
^ Schalldampfergehauses ist der Schalldampfer fertigge- 
stellt. Eine Aushartung oder sonstiger Zusatzaufwand fur 
eine Formstabilisierung ist nicht erforderlich. Dennoch ist im 
Unterschied zum Ausstopfen des Schalldampfergehauses 
mit loser Mineralwolle eine gleichma&ige Faserverteilung 
und das Einbringen der gewunschten Sollmenge an Fasern 
durch die Verwendung von Konfektionsteilen sichergesteltt, 
wobei die Impragnierung die Konfektionsteile weich und 
bildsam und somit fur das Einbringen unter Kompression gut 
handhabbar macht. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
eines Abgas-Schalldampfers nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs L 

Fur die Schalldampfung von Auspuffanlangen von 
Kraftfahrzeugen wird das Abgasrohr auf einem Ab- 
schnitt seiner Lange mit umfangsseitigen Perforationen 
versehen, durch welche hindurch Schwingungsenergie 
der Abgase in den das Abgasrohr, umgebenden Raum 
austreten kann. Dieser Raum ist uber die Lange der 
Perforation mit einem geschlossenen Schalldampferge- 
hause umgeben, in dem eine Fullung aus Mineralwolle 
angeordnet ist, deren Schalldampfwirkung die aus dem 
Abgasrohr austretende Schwingungsenergie vernichtet. 

Ein auf der Hand liegendes Verfahren zum Einbrin- 
gen der Fullung aus Mineralwolle in das Schalldampfer- 
gehause besteht darin, lose Mineralwolle zwischen das 
Abgasrohr und das Schalldampfergehause einzustopfen 
und das Schalldampfergehause sodann endgultig zu ver- 
schlieBen. Nachteilig ist hierbei jedoch, daB das Einstop- 
fen der losen Mineralwolle auf Seiten des Schalldamp- 
ferherstellers zu nicht unerheblichem Arbeitsaufwand 
fuhrt, der den zeitlichen Ablauf der Produktion negativ 
beeinfluBt; bei derartigen Massenprodukten fur GroB- 
abnehmer, namlich die Automobilindustrie, fallen solche 
arbeits- und zeitintensiven Herstellungsschritte stark 
ins Gewicht. Weiterhin ist hierdurch die Einbringung 
der gewiinschten Sollmenge an Mineralwolle und eine 
ausreichend gletchmaBige Verteilung der Dichte nicht 
zuverlassig und unabhangig von der Geschicklichkeit 
des Monteurs erzielbar. . 

Daher ist man dazu ubergegangen, die Mineralwolle 
auf Seiten des Mineralwolleherstellers bereits in die fur 
die Fullung benotigte Form zu bringen und so an den 
Schalldampferhersteller zu liefern, bei dem dann diese 
Formteile nur noch in das Schalldampfergehause einzu- 
setzensind. 

Zur Formstabilisierung solcherTeile aus Mineralwol- 
le sind verschiedene Vorgehensweisen bekannt, so etwa 
ein Umwickeln loser Mineralwolle mit einer dunnen Fo- 
lie und/oder ein Versteppen. Eine gangige Moglichkeit 
besteht auch darin, die Mineralwolle auf Seiten des Her- 
stellers mit Bindemittel zu versehen und dieses auszu- 
harten, um so die Formstabilisierung zu erzielen. 

Wie in groBem Umfang praktisch ausgefiihrt, wird 
hierzu als Rohling eine kunstharzgebundene Platte ver- 
wendet, aus der die gewunschten Formkorper heraus- 
gefrast werden. Hierbei erzielt man sehr maflhaltige 
Formteile, die auf Seiten des Schalldampferherstellers 
zu geringstmoglicher Storung des Produktionsablaufes 
fuhren. Ein weiterer Vorteil dieses Verfahrens besteht 
darin, daB der ProzeB zur Herstellung einschlieBlich der 
Aushartung der Platten aus Mineralwolle grofltechnisch 
in der ublichen Weise ohne jeden Zusatzaufwand durch- 
gefiihrt werden kann, und zwar unter Aushartung des 
zur Formstabilisierung der Platten verwendeten Binde- 
mittels im Tunnelofen des Produktionsbandes, so daB 
als Zusatzaufwand nach der ublichen Plattenerzeugung 
nur der Frasvorgang anfallt. Ein Nachteil dieses Vorge- 
hens besteht allerdings darin, daB beim Frasvorgang in 
nicht unerheblichem Umfange Abfall anfallt, welcher 
zwar durch erneutes Einschmelzen wieder verwendet 
werden kann, sich jedoch verteuernd auf den Herstell- 
prozeB der Formteile auswirkt., 

Weiterhin ist es aus der DE-OS 32 05 186 bekannt, die 
mit noch nicht ausgehartetem Bindemittel versehene 
Mineralwolle um einen der Form des Abgasrohres ent- 



sprechenden Kern herum anzuordnen und in einem der 
Innenkontur des Schalldampfergehauses entsprechen- 
den Forrnengehause einzuschlieBen urid in dieser Stel- 
lung auszuharten. Nach dem Offnen des Formengehau- 
5 ses und dem Herausziehen des Kernes liegt dann ein 
einstuckiges Formteil in der Form der gewunschten 
Schalldampffullung vor, welches dem Schalldampfer- 
hersteller geliefert und von diesem zum Einbau in den 
Schalldampfer auf das tatsachliche Abgasrohr aufge- 

io steckt werden kann. Ein Nachteil dieses Verfahrens be- 
steht darin, daB fur das Eiribringen der Mineralwolle in 
die Form und das Entformen erheblicher Arbeitsauf- 
wand anfallt sowie fur die Aushartung insoferne erhebli- 
cher Zusatzaufwand anfallt, als nicht auf die in den Pro- 
is duktionsvorgang integrierte Aushartung im Tunnelofen 
zuruckgegriffen werden kann, wie sie fiir die Fertigung 
von Filzen oder Platten fur Standardprodukte ublich ist. 
Die Hartung in der speziellen Form erfordert somit be- 
sondere Inyestitionen und zusatzlichen Energieaufwand 

20 und kann auf Seiten des Mineralwolleherstellers auch 
den Produktionsablauf behindern. 

Dariiberhinaus ist dieses Verfahren nur mdglich, 
wenn das Abgasrohr und damit auch der in seiner Form 
dem Abgasrohr entsprechende Kern die Form eines 

25 einfachen Zylinders aufweisen, so daB das Formteil nach 
seiner Aushartung problemlos abgezogen oder aufge- 
steckt werden kann. Bei gebogenen, verzweigten oder 
sonstwie unregelmaBig geformten Abgasrohren im Be- 
reich des Schalldampfers ist dieses Verfahren nicht an- 

30 wendbar. Hierzu ist es aus der DE-PS 32 38 638, von der 
die Erfindung im Oberbegriff des Anspruchs I ausgeht, 
bekannt, das aus dem Abgasrohr und entsprechenden 
Zusatzelementen wie Zwischenwanden oder derglei- 
chen bestehende Original-Einbauteil des Schalldamp- 

35 fers auf Seiten des Mineralwolleherstellers mit Polstern 
aus vorgeharzter, jedoch noch nicht ausgeharteter Mi- 
neralwolle zu belegen und so in ein Forrnengehause 
einzubringen und auszuharten. Die Mineralwolle kann 
dabei auch etwas dicker auf das Einbauteil aufgetragen 

40 werden, da sie unter dem Druck des anschlieBend aufzu- 
bringenden Formengehauses vor der Aushartung noch 
nachgibt. Nach dem- Ausharten wird das aus dem Ein- 
bauteil und der ausgeharteten Mineralwolle gebildete 
Verbundbauteii aus dem Forrnengehause entnommen 

45 und so an den Schalldampferhersteller geliefert, der die- 
ses Verbundbauteii auf auBerst einfache Art und Weise 
durch seitliches Einschieben in das eigentliche Schall- 
dampfergehause montieren lassen kann. _ 

Dieses Vorgehen ist noch aufwendiger und umfaBt im 

50 Einzelnen folgende Herstellungsschritte: , 

; 1. Zulieferung der fertigen . Einbauteile fur. den 
Schalldampfer vom Schalldampferhersteller an den 
Mineralwollehersteller, 
55 2. Herstellen von Mineralwollebahnen unter,Anrei- 
cherung mit einem Kunstharzbindemittel, . 
3. Erzeugung einer Vielzahl von Polstern z.B; durch 
: AbreiBenoder Abschneiden von den Mineralwolle- 
. . bahnen, 

60 4. Einbringen der Polster und des Original- Einbau- 
teils in ein Forrnengehause, 

5. Ausharten des. Bindemittels in einer beheizten 
Vorrichtung, 

6. Ausformen der fertigen Verbundbauteile, 

65 7..Riicklieferung der aus den Einbauteilen und der 
ausgeharteten . Mineralwolle ■ bestehenden Ver- 
bundbauteile vom Mineralwollehersteller an den 
Schalldampferhersteller. 
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Wie ohne weiteres ersichtlich ist, wird hierdurch der 
fur die Herstellung von sogenannten Wickelformteilen 
gemaB der DE-OS 32 05 186 bereits erforderliche er- 
hebliche Aufwand noch dadurch erhdht, daO das Ein- 
bringen einer Vielzahi einzelner kleiner Polster arbeits- 
aufwendiger ist als das Umwickeln eines geraden Roh- 
res mit einer langeren Mineralwollebahn. Ferner fallt 
insbesondere erheblicher Transportaufwand zusatztich 
an, da jedes Original-Einbauteil zunachst vom Schall- 
dampferhersteller zum Mineralwollehersteller. trans- 
portiert und nach der Bildung des Verbundbauteiles von 
diesem wieder an den Schalldampferhersteller zuriick- 
transportiert werden muB. 

Demgegenuber liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren der aus dem gattungsgemaBen 
Stand der Technik bekannten Gattung zu schaf fen, wel- 
ches nicht nur bei Bedarf eine Verminderung desTrans- 
portaufwandes ermoglicht, sondern auch ohne die Ver- 
wendung aufwendiger MaBnahmen zur Formstabilisie- 
rung, insbesondere ohne vorherige Aushartung durch- 
fuhrbarist 

Die Losung dieser Aufgabe effolgt durch die kenn- 
zeichnenden Merkmaledes Anspruchs I. 

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB z.B. 
vorgeharzte oder auf sonstige geeignete Weise impra- 
gnierte Auflagen aus Mineralwolle einen guten inneren 
Faserzusammenhalt besitzen, dabei aber dennoch weich 
und bildsam sind und bei Compression die komprimier- 
te Form weitgehend halten, also nur langsam und un- 
vollstandig ruckfedern. Hierdurch ist es moglich, derar- 
tige Auflagen von Hand annahernd plastisch zu verfor- 
men und dabei — iiber eine kurze Zeitspanne im we- 
sentiichen bleibend — auch zu komprimieren. Auf diese 
Weise kann eine mit ublicher Rohdichte in der GroBen- 
ordnung von z.B. 50 kg/m 3 angelieferte und nicht im 
Rahmen einer unmittelbar vorangehenden Vorbehand- 
lung auf eine wesentlich erhdhte Rohdichte gebrachte 
Auflage im Zuge ihrer Verarbeitung auf eine wesentlich 
hohere Rohdichte von z.B. 150 kg/m 3 von Hand verdich- 
tet werden; nach Wegnahme der Druckkraft bleibt dann 
noch genugend Zeit, bevor ein zu starkes Ruckfedern 
auftritt, urn die Auflage in einem teilkomprimierten, re- 
lativ geringes Voliimen einnehmenden Zustand im 
Schalldampfer zu .montieren und das Schalldampferge- 
hause zu schlieBen, ohne daB uberschussiges Minerai- 
wollvolumen an Anlageflachen der metallischen Schall- 
dampferbauteile eingeklemmt wird. Der Erfindung liegt 
die weitere Erkenntnis zurgrunde, daB eine Arbeit mit 
derartigen geharzten Auflagen — anders als beim Ein- 
bringen loser Mineralwolle — zu keinen groBeren Zeit- 
verzogerungen bei der Schalldampfermontage selbst 
fuhrt und keine besonderen Anforderungen an die Sorg- 
falt und Geschicklichkeit des Montagepersonals stellt, 
wenn die Auflagen entsprechend den Einbrtngverhalt- 
nissen des konkret herzustellenden Schalldampfers in 
genauer, fur die jeweilige Einbaustelle typischer Form 
vorkonfektioniert sind. Dann ist es moglich, so gebildete 
Konfektionsteile statt formstabilisierter Teile unmittel- 
bar bei der Schalldampfermontage zu verwenden, ohne 
daB nachteilige Auswirkungen auf den dortigen Arbeits- 
ablauf zu befiirchten sind, zumal infolge der genauen 
IConfektionierung eine Verwendung der Konfektion- 
steile m»t groBtmoglichen Abmessungen moglich ist, die 
uberdies die reproduzierbare Erzielung der einzubrin- 
genden Sollmenge und der gewunschten Dichtevertei- 
lung gewahrleistet. 

Daher schlagt die Erfindung vor, derartige impra- 
gnierte, z.B. vorgeharzte Auflagen vorkonfektioniert als 



Konfektionsteile beispielsweise in Form von Zuschnit- 
ten, Stanzteilen oder dgl. an Stelle von formstabilisier- 
ten Formteilen zum Montageort des Schalldampfers zu 
liefern und dort in den Schalldampfer selbst einzubauen. 
5 Die Verwendung eines in der Meridianebene geteilten 
Schalldampfergehauses ermoglicht eine einfache lage- 
genaue Belegung des Einbauteiles des Schalldampfers 
mit den vorkonfektionierten Polstern. Sodann wird das 
Schalldampfergehause in der Meridianebene — ahnlich 

io wie das Formeiigehause beim gattungsgemaBen Stand 
der Technik — geschlossen. Dabei schlieBt die Verwen- 
dung groBflachiger Konfektionsteile anstelle einer Viel- 
zahi mehr oder weniger regelloser Polster ein Einklem- 
men uberstehender Mineralwollteile zwischen aneinan- 

15 der satt anliegenden Metallflachen des Schalldampfer- 
gehauses und des Einbauteils aus. Eine Aushartung 
braucht iiberhaupt nicht zu erfolgen,da eine Formstabi- 
lisierung eines ohne AuBengehause zu transportieren- 
den Formteiles nicht erforderlich ist. Weiterhin braucht 

20 fur die Impragnierung der Konfektionsteile, welche sie 
weich und schmiegsam macht, nicht notwendigerweise 
ein Bindemittel verwendet werden, sondern kann jedes 
andere geeignete flussige Impragnierungsmittel ver- 
wendet werden, da nach Einbau in den Schalldampfer 

25 das Bindemittel im wesentlichen ohne Funktion ist und 
bei Inbetriebnahme des Kraftfahrzeuges in kurzer Zeit 
wegbrennt. Es kann somit das Impragnierungsmittel un- 
ter anderen Gesichtspunkten ausgewahlt werden, etwa 
der Umweltvertraglichkeit bei Betrieb des Kraftfahr- 

30 zeugs, der guten und preiswerten Verfugbarkeit, der 
guten und angenehmen Verarbeitbarkeit usw.. 

Wenn die Montage des Schalldampfers beim Schall- 
dampferhersteller erfolgt, so brauchen lediglich die im- 
pragnierten Konfektionsteile zu diesem transportiert 

35 werden, was selbst gegenuber einem Transport von 
formstabilisierten Formteilen alleine noch zu einer Ver- 
minderung der Transportkosten fuhrt Alternativ kann 
bei Bedarf jedoch auch die Schalldampfermontage beim 
Mineralwollehersteller erfolgen, um den Betrieb des 

40 Schalldampferherstellers von diesem Aufwand zu entla- 
sten; da dann im Vergleich zum Vorgehen nach der 
DE-OS 32 38 638 zum Einbauteil bzw. zum Verbund- 
bauteil zusatzlich noch das Originalgehause des Schall- 
dampfers transportiert wird, sind die Transportkosten 

45 zwar von daher geringfugig erhoht, entfallt dafur aber 
jeglicher Montageaufwand auf seiten des Schalldamp- 
ferherstellers, der lediglich die von ihm gefertigten Me- 
tallteile an den Mineralwollehersteller liefert und den 
fertigen Schalldampfer zuruckerhalt Der Transportauf- 

50 wand kann, soweit die zeitliche Abstimmung der Zulie- 
ferung dies zuIaBt, dadurch insgesamt vermindert wer- 
den, daB der Mineralwollehersteller den bei ihm fertig 
montierten Schalldampfer sogleich an den Kunden des 
Schalldampferherstellers, also den Automobilhersteller, 

55 liefert und so der Transport vom Schalldampferherstel- 
ler zum Automobilhersteller entfallt; dies ist im Rahmen 
der Erfindung deshalb moglich, weil nach dem SchlieBen 
des Schalldampfergehauses im AnschluB an das Einbrin- 
gen der impragnierten Mineralwollepolster keinerlei 

so Arbeiten am Schalldampfer rhehr erforderlich sind. 

Insbesondere bei Schalldampfergehausen mit ellipti- 
schen oder ahnlichem Querschnitt ergibt sich durch die 
MaBnahme des Anspruchs 2 auf einfache Weise eine 
Verminderung von Dichteunterschieden. 

65 Wenn der Abnehmer zwischen der Mineralwolle und 
der AuBenseite des Abgasrohres eine Lage aus Metall- 
wolle wiinscht, um das Ausblasverhalten zu verbessern, 
so konnen gemaB Anspruch 3 die Metallwolle entweder 
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in Form eines Metallfaserstrumpfes im Zuge der Mon- 
tage vor der Belegung mit Konfektionsteiles auf ein 
gerades Abgasrohr aufgeschoben oder in sonstiger 
Weise, z.B. durch Punktloten am Einbauteil lagegesi- 
chert werden, oder aber gemaB Anspruch 4 an der in 
Einbaustellung dem Einbauteil zugewandten Seite der 
Konfektionsteile befestigt werden. GemaQ Anspruch 5 
kann diese Befestigung mechanisch etwa durch Steppen 
erfolgen, oder aber mittels eines Klebers, der jedoch zu 
seiner Aushartung keine zu einer Beeintrachtigung der 
Impragnierung der Mineralwolle fuhrende Warmeein- 
wirkung benotigt. 

Gegebenenfalls kann eine Metallfaserlage an das 
Konfektionsteil aus Mineralwolle fur eine ausreichende 
Anheftung auch nur angedruckt werden, urn durch Ver- 
krall- und Adhasionseffekte eine ausreichende Lagesi- 
cherung fur die Handhabung der so gebildeten Ver- 
bundteile bei der Montage zu erzielen. 

Als Impragnierungsmittel eignet sich eine Vielzahl 
von Flussigkeiten wie auch das ubliche Kunstharzbinde- 
mittel fur derartige Mineralwolle. GemaB Anspruch 6 
ist eine Wasser-Ol-Emulsion bevorzugt, die zusatzlich 
eine verbesserte Faser-Faserhaftung der Mineralwolle 
und damit eine Stabilisierung der UmriBform des Kon- 
fektionsteils ergibt. Eine solche Emulsion ist beispiels- 
weise aus der DE-OS 36 16 454 bekannt, auf die wegen 
weiterer Einzelheiten insoweit verwiesen wird. Wah- 
rend sich das Wasser im Betrieb des Kraftfahrzeuges 
ruckstandsfrei und ohne jede Umweltbelastung ver- 
fliichtigt, ist die Umweltbelastung durch den Olbestand- 
teil denkbar gering. Neben guter und preiswerter.Ver- 
fugbarkeit hat eine solche Emulsion auch den Vorteil 
einer arigenehmen Handhabung der Konfektionsteile 
bei der Montage. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Er- 
findung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung einer Ausflihrungsform anhand der Zeichnung. 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine auseinandergezogene Darstellung eines 
mit dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten 
Schalldampfers, 

Fig. 2 zwei zur Herstellung dieses Schalldampfers 
verwendete Auflagen in Form genau gefertigter Kon- 
fektionsteile, die zusammen den Oberteil der Schall- 
dampffullung bilden sollen, 

Fig. 3 in einer Fig. 1 ahnlichen Darstellung einen 
Querschnitt durch einen Schalldampfer in einer Zwi- 
schenstellung im Zuge seiner Herstellung, und 

Fig. 4 in einer Darstellung entsprechend Fig. 3 einen 
Querschnitt durch einen fertigeh, mit dem erfindungsge- 
maBen Verfahren hergestellten Schalldampfer. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, besteht ein erfindungs- 
gemaB herzustellender Abgas-Schalldampfer aus einem 
Gehause 1 mit einer oberen Gehausehalfte la und einer 
unteren Gehausehalfte l£sowie einern Einbauteil 2 und 
einer zwischen dem Einbauteil 2 und dem Schalldamp- 
fergehause 1 angeordneten Fullung 3 aus Mineralwolle, 
im Beispielsfalle in Form von 4 Konfektionsteilen 3a, 3b, 
3c und 3d 

Das Einbauteil 2 weist einen vorderen AnschluBstut- 
zen 4 und einen hinteren AnschluBstutzen 5 fur den 
AnschluB an. die nicht mehr dargestellte Abgasleitung 
beispielsweise im Auspuffsystem eines Kfz auf. Zwi- 
schen den AnschluBstutzen 4 und 5 weist das Einbauteil 
2 einen mit Perforationen 6 versehenen Rohrabschnitt 7 
auf. Der Rohrabschnitt 7 aus Metal) ist im Beispielsfalle 
aus zwei Halften hergestellt, die an einem in der Meri- 
dianebene liegenden Flansch 8 miteinander verbunden 



sind. In einem Mittelteil zwischen den AnschluBstutzen 
4 und 5 ist am Umfang des Rohrabschnittes 7 eine radial 
angeordnete Distanzscheibe 9 mit einem radial auBeren 
umlaufenden Stutzsteg 10 angeordnet, dessen Kontur 
5 der Innenkontur seines Anlagebereichs im Schalldamp- 
fergehause 1 entspricht. 

An den Gehausehalften 1 a und 1 b des Schalldampf er- 
gehauses 1 sind Durchtrittsoffnungen 11 und 12 fur die 
AnschluBstutzen 4 und 5 des Einbauteiles 2 vorgesehen. 

io Im Hinblick auf die Teilung des Schalldampfergehauses 
1 in einer in Fig. 4 veranschaulichten Meridianebene 13, 
in der auch der Flansch 8 des Einbauteiles 2 liegt, sind 
die Durchtrittsoffnungen 11 und 12 als jeweils an der 
Gehausehalfte 11a bzw. der Gehausehalfte 116 ange- 

15 ordnete Halbstutzen 11a, 12a bzw. lib, \2b ausgebildet, 
welche bei geschlossenem Schalldampfergehause 1 die 
AnschluBstutzen 4 und 5 beidseitig umfassen. In dieser 
Stellung liegt der Stiitzsteg 10 spielfrei an einer entspre- 
chenden Anlageflache des Schalldampfergehauses 1 an 

20 und sichert so die gewtinschte Lage des Einbauteiles 2 
im Schalldampfergehause 1. 

Im Betrieb des Abgas-Schalldampfers durchstromt 
pulsierendes Abgas mit hoher Schwingungsenergie den 
Rohrabschnitt 7. Durch die Perforationen 6 hindurch 

25 kann ein Druckabbau der Schwingungsenergie in die 
umgebende Fullung 3 aus Mineralwolle erfolgen, wel- 
che infolge thres Schalldampfvermogens einen GrpBteii 
der Schwingungsenergie vernichtet. Auf diese Weise 
kommt die Gerauschdampfung des Abgas-Schalldamp- 

30 fers zustande. 

Da das Abgas hohe Temperatur und hohe Schwin- 
gungsenergie aufweist, kann es bei langerer Betriebs- 
dauer zu einer Verminderung des Zusammenhalts der 
Mineralfasern in der Fullung 3 kommen, mit der Folge, 

35 daB einzelne Mineralfasern sich aus dem Verband losen, 
die Perforation 6 durchdringen und mit dem Abgass- 
trom im Rohrabschnitt 7 ausgeblasen werden konnen. 
Zum Schutz der Mineralfasern der Fullung 3 im Sinne 
einer Verbesserung des Ausblasverhaltens kann zwi- 

40 schen dem AuBenumfang des Rohrabschnittes 7 im Be- 
reich der Perforationen 6 und dem Innenumfang der 
Fullung 3 eine zusatzliche Lage 14 aus Metallwolle ein- 
gebracht werden, welche die Mineralwolle vor der un- 
mittelbaren Beaufschlagung durch das heiBe Abgas 

45 SchOtZt. i 

Es ist gangige und bewahrte Praxis, dem Schalldamp- 
ferhersteller die Fullung 3 in Form von Formteilen zur 
Verfiigung zu stellen, so wie sie beispielsweise in Fig. 1 
veranschaulicht sind, wobei die Konfektionsteile 3a, 3b, 

50. 3c und 3d in einem solchen Fall durch ein fiir solche 
Zwecke ubliches, ausgehartetes Bindemittel in der ver- 
anschaulichten Form gehalten waren. Die Herstellung 
soJcher Formteile erfolgt entweder in Form einer mate- 
rialgebenden Bearbeitung einer entsprechenden ausge- 

55 harteten Mineralfaserplatte zur Erzielung der ge- 
wunschten Form (Frasteile) oder durch Aushartung der 
bindemittelhaltigen Mineralwolle in einer Form unter 
Warmeeinwirkung. Wie ohne weiteres ersichtlich ist, 
konnen derartige Formteile auf Seiten des Schalldamp- 

60 ferherstellers wie maBhaltige Konstruktionsteile ver- 
wendet und einfach zusammen mit dem Einbauteil 2 in 
das Schalldampfergehause 1 eingelegt und dieses so- 
dann verschlossen werden, ohne daB sich irgendwelche 
Probleme ergeben wiirden. Eine alternative Vorgehens- 

65 weise besteht darin, das Original-Einbauteil 2 mit binde- 
mittelhaltigen, jedoch unausgeharteten Polstern zu be- 
legen und in ein Formengehause entsprechend der Kon- 
tur des Schalldampfergehauses 1 einzubringen und dort 
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auszuharten, und das so gebildete Verbundbauteil nach 
Lieferung an den Schaildimpferhersteller als Ganzes in 
das Schalldampfergehause einzusetzen. 

Wie einleitend erlautert ist, besitzen alle diese Vorge- 
hensweisen gewisse Nachteile, insbesondere was den 5 
Herstellungs- und Transportaufwand betrifft. Im Falle 
einer Verwendung sogenannter Frasteile ist nachteilig 
der Zusatzaufwand fur die Frasbearbeitung sowie der 
anfallende Abfall; im Falle einer Verwendung in der 
Form ausgeharteter Formteile, ob nun einzeln herge- 10 
stellt oder nach Belegung des Einbauteils mit entspre- 
chenden Polstern, ist nachteilig insbesondere der Auf- 
wand fur einen besonderen Aushartevorgang, wobei im 
Falle der Lieferung eines mit der ausgeharteten Fullung 
belegten Einbauteiles noch der erhebliche Transport- 15 
aufwand fur den Hinund Hertrarisport derOriginal-Ein- 
bauteile hinzukommt 

Aus Sicht des Mineralwolleherstellers am einfachsten 
ware naturlich die Lieferung loser Mineraiwolle oder 
von Mineralwollefilz, von dem geeignete Stucke abge- 20 
rissen oder abgeschnitten und in ein umfangsseitig ge- 
schlossenes Schalldampfergehause gestopft werden 
konnen, jedoch kann damit auf Seiten des Schalldamp- 
ferherstellers mit vertretbarern Aufwand keine den 
Qualitatsanforderungen entsprechende Fullung herge- 25 
stellt werden. Dabei ist insbesondere zu beachten, daB 
die Rohdichte eines ohne wesentliche Vorkompression 
angelieferten Mineralwollefilzes in der GroBenordnung 
von 50kg/m 3 durch Kompression erheblich auf bei- 
spielsweise 150 kg/m 3 und mehr erhoht werden soli, da- 30 
mit die Mineraiwolle die ihr zugedachten Funktionen im 
Schalldampfer bestrndglich erfullen kann. Eine solch 
starke [Compression bei der Montage des Schalldamp- 
fers stellt eine unuberwindliche praktische Schwierig- 
keit dar, wenn zudem beriicksichtigt wird, daB auch die 
eingebrachte Sollmenge an Mineraiwolle und deren 
Dichteverteilung vorgegebenen Anforderungen ent- 
sprechen mussen. Dabei muS sichergesteljt sein, daB die 
Halbstutzen 11a und ttb bzw. 12a und \2b dicht am 
AuBenumfang der AnschluBstutzen 4 und 5 anliegen 
mussen, der Stutzsteg 10 sauber am Innenumfang des 
metallischen Schalldampfergehauses 1 anliegen muB 
und die in der Meridianebene 13 liegenden, mit 15 und 
16 bezeichneten Umfangsflansche der Gehausehalften 
la und 16 des Schalldampfergehauses 1 dicht aneinan- 
der anliegen mussen, so daB an alien diesen Stellen keine 
Mineraiwolle vorliegen darf. 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren wird nun an 
Stelle von Formteilen mit impragnierten, insbesondere 
bindemittelhaltigen, jedoch noch nicht ausgeharteten 
Konfektionsteilen 3a, 3Z>, 3c und 3d gearbeitet, die in 
Abhangigkeit von den Einbauverhaltnissen im Schall- 
dampfer genau vorkonfektioniert sind. Die Konfektion- 
steile 3c und 3d zur Bildung der in Fig. 1 unteren Teile 
der Fullung 3 sind in Fig. 2 in einer Draufsicht darge- 
stellt. Sie sind im Beispielsfalte aus einer Mineralwoll- 
bahn mit einer Dicke von 50 mm in exakter Form ausge- 
stanzt und weisen Einbuchtungen 17, 18 fur den Bereich 
der AnschluBstutzen 4 und 5 auf. Wie auch in der Dar- 
stellung aus Fig. 1 schematisch ersichtlich ist, ergeben 
die genau bemessenen Einbuchtungen 17 und 18 einen 
verminderten Materialanteil in diesem Bereich und so- 
mit trotz der einheitlichen Hdhe der Konfektionsteile 
3a, 3b t 3c und 3d eine verminderte Materialstarke der 
Fullung in diesem Bereich ohne Verquetschungen. Die 
genaue Kontur der Konfektionsteile 3a, 3b t 3cund 3rfist 
am besten durch Versuche zu ermitteln; in jedem Falle 
ist sichergestellt, daB eine eine passende Verformung 
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ergebende Kontur zur Verfugung steht und bei der 
Kompression reproduzierbar stets die gleichen Form- 
anderungen ausfiihrt. 

Auf diese Weise konnen unter Minimierung des 
Transportaufwandes lediglich die impragnierten, jedoch 
ungeharteten Konfektionsteile 3a, 3b t 3c und 3d dem 
Schalldampferhersteller geliefert werden, der die Kon- 
fektionsteile ahnlich einfach wie Formteile handhaben 
und unmittelbar in das Schalldampfergehause einbrin- 
gen kann, ohne daB der Aufwand einer Aushartung der 
Formteile oder eines Frasvorganges beim Mineralwol- 
lehersteller anfallt Wesentlich ist, daB die beispielsweise 
mit Bindemittel impragnierten, jedoch unausgeharteten 
Konfektionsteile 3a, 3b, 3c und 3d sich in ihrer Konsi- 
stenz sehr erheblich von loser, nicht bindemittelhaltiger 
bzw. nicht impragnierter Mineraiwolle unterscheiden; 
denn durch die Impragnierung ergibt sich eine erhahte 
Geschmeidigkeit und ein verbesserter Zusammenhalt 
der Fasern, so daB die Konfektionsteile gut plastisch 
verformt werden konnen und bei nicht zu starker Ver- 
formung nur sehr zogernd im Sinne einer Ruckfederung 
dazu neigen, ihre urspriingliche Form wieder anzuneh- 
men. Bei einer maBigen Kompression eines solchen 
Konfektionsteiles mit der Hand etwa bleibt die kompri- 
mierte Form nach Wegnahme des Druckes zunachst 
erhalten und stellt sich hur ganz langsam im Sinne eines 
erneuten Auffederns teilweise zuruclc Andererseits ist 
der Zusammenhalt der Fasern so gut, daB eine Ausfran- 
sen oder dergleichen der mit 19 bezeichneten Rander 
der Konfektionsteile auch im Zuge ihrer plastischen 
Verformung nicht auftritt, sondern als glatte Fiache er- 
halten bleibt 

Der Vorgang der Schalldampfermontage ist in Fig. 3 
naher veranschaulicht. 
35 Wie daraus ersichtlich ist, werden zunachst die in Fig. 
1 unteren Konfektionsteile 3c und 3o* in die untere Ge- 
hausehalfte lZ>des Schalldampfergehauses 1 eingelegt, 
wobei sie nicht oder nur geringfugig von Hand beim 
Einlegen komprimiert sind. Sodann wird das Einbauteil 
40 2 derart in die untere Gehausehalfte 1 eingelegt, daB die 
Distanzscheibe 9 mit dem Stiitzsteg 10 in einen Spalt 
zwischen den Konfektionsteile 3c und 3rfhineinragt, und 
wird das Einbauteil 2 bzw. der Rohrabschnitt 7 in die 
unteren Konfektionsteile 3c und 3d eingedruckt, wie 
45 dies aus Fig. 3 ersichtlich ist Wie ohne weiteres erkenn- 
bar ist, hat das Eindrucken des Einbauteiles 2 zur Folge, 
daB die seitlichen Rander 19 der Konfektionsteile 3c und 
3d infolge des durch die Impragnierung verbesserten 
Zusammenhalts der Fasern der Mineraiwolle nach in- 
50 nen in Richtung auf den Rohrabschnitt 7 einkippen und 
somit in Abstand vom Umfangsflansch 16 gelangen. Der 
gute Zusammenhalt der Fasern auch an den stirnseiti- 
gen Randern 19 gewahrleistet, daB auch dort keine Bu- 
schel oder Fransen in Richtung auf die metallischen 
55 Konstruktionsteile uber eine vorgesehene Stelle hinaus- 
stehen und die dortige gegenseitige Anlage storen 
konnten. 

Sodann werden die oberen Konfektionsteile 3a und 
3b auf das in den Konfektionsteilen 3c und 3o # eingebet- 
60 tete Einbauteil 2 entsprechend aufgesetzt und von Hand 
vorkomprimiert. Nach Aufsetzen der oberen Gehause- 
halfte la konnen die beiden Gehausehalften la und \b 
zur Bildung des fertigen Schalldampfergehauses f 9 wie 
in Fig. 4 dargestellt ist, aneinandergedruckt werden, wo- 
65 bei die Fullung 3 aus Mineraiwolle, ohne an den metalli- 
schen Anlageflachen zu storen, in die endgultig ge- 
wunschte Form verpreBt wird. Dabei liegen die Konfek- 
tionsteile 3a, 36, 3c und 3d uberwiegend mit ihren im 
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ebenen Zustandseitlichen Randern 19 inder Meridiane- 
bene 13 aneinander an, so daO im Beispielsfalle eines 
elliptischen Schalldampfergehauses 1 zu beiden Seiten 
des Rohrabschnittes 7 eine grofle Menge an Mineral- 
wolle vorliegt und den dortigen vergroBerten Zwi- 5 
schenraum mit ausreichender Dichte ftillt. 

lm vorliegenden Beispielsfalle ist, wie insbesondere 
aus Fig. 4 ersichtlich ist, die Breite der Konfektionsteile 
3a, 3b, 3c und 3d im wesentlichen entsprechend der Bo- 
genlange der Wand der jeweiligen Gehausehalfte la 10 
bzw. 1 b an der Einbaustelle gewahlt worden, so daB, wie 
auch Fig. 3 veranschaulicht, ein Anschmiegen der jewei- 
ligen Konfektionsteile an die Wolbung der zugehorigen 
Gehausehalfte seitlich einwarts stehende Rander 19 er- 
gibt, die im Bereich der Meridianebene 13 enden und in 15 
die Bodenflache des Konfektionsteils iiberleiten. Jedoch 
laBt sich auch bei anderen Ausbildungen eines Schall- 
dampfers durch geschickte Wahl der Anordnung und 
Kontur der Konfektionsteile sowie entsprechende er- 
ganzende Yersuche stets erreichen, daB die MineralwoN 20 
le der Konfektionsteile bei der Kompression in einer 
solchen Weise verformt wird, daB sich eine gute Ausful- 
lung aller schalltechnisch wesentlichen Zwischenraume 
ergibt und Dichteunterschiede in der Mineralwolle im 
fertigen Schalldampfer begrenzt sind. 25 

Wenn, wie in Fig. 4 angedeutet ist, in der ublichen 
Weise ein abschlieBendes Umbordeln der Rander der 
Gehausehalften la und lZ>im Bereich der Umfangsflan- 
sche 15 und 16 erfolgt, ist der Schalldampfer hermetisch 
geschlossen und mit einer ordnungsgem&Ben Fullung 30 
versehen. Der besondere Arbeitsgang eines Aushartens 
der Fullung, wenn als Impragniermittel Bindemittel ver- 
wendet wird, kann vollstandig en tf alien, da in dieser 
Stellung eine zusatzliche Formstabilisierung der Mine- 
ralwolle nicht mehr erforderlich ist. Im Falle der Ver- 35 
wendung von Bindemittel als Impragniermittel wird je- 
doch unter dem EinfluB der heiBen Verbrennungsgase 
bei Beginn der lnbetriebnahme des Kraftfahrzeuges 
dennoch eine Aushartung erfolgen, die jedenfalls un- 
schadlich, mit Blick auf die Verbesserung des Ausblas- 40 
verhaltens ggfs. jedoch auch vorteilhaft ist, da sie die 
Lage der einzelnen Fasern in der erreichten Stellung 
zusatzlich sichert. 

Wie ohne weiteres aus der vorstehenden Beschrei- 
bung erkennbar wird, konnen Lagen'14 aus Metallwolle, 45 
insbesondere in Schlauchform, vor dem Aufbringen der 
Fullung 3 am Einbauteil befestigt werden, beispielswei- 
se aufgeschoben oder angelotet werden. Es ist jedoch 
alternativ auch mdglich, eine entsprechende Lage 14 aus 
Metallwolle oder dergleichen an den Konfektionsteilen 50 
3a, 3b t 3c und 3d vorab anzubringen, beispielsweise 
durch Steppen oder Kleben, oder auch lediglich durch 
Haftung infolge gegenseitiger Faserverkrallung. Hier- 
durch wird das Verformungsverhalten der stark verfor- 
menden, dem Einbauteil 2 benachbarten Seiten der 55 
Konfektionsteile 3a, 3b, 3c und 3d in gewissem Umfange 
verandert, was im Bedarfsfalle fur eine gezielte lokale 
Verminderung der Verformbarkeit ausgenutzt werden 
kann. 

Kunstharz-Bindemittei, wie es ublicherweise fur die 60 
Hartung yon Mineralfaser-Formteilen oder -platten 
verwendet wird, hat sich als im Hinblick auf das Verfor- 
mungsverhalten und die Handhabung besonders vor- 
teilhaft erwiesen. Da jedoch eine Aushartung des Binde- 
mittels von jedenfalls geringer Bedeutung ist, kann zur 65 
Herbeifuhrung der gewunschten Konsistenz und des 
gewunschten Verhaltens der Konfektionsteile auch ein 
anderes Impragnierungsmittel verwendet werden, wie 
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beispielsweise eine Wasser-Ol-Emulsion oder derglei- 
chen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Schalldampfers 
mit einem der Durchleitung eines Abgasstromes 
dienenden, bereichsweise perforierten Einbauteil 
(2) und einer in den Hohlraumen zwischen dem 
Einbauteil (2) und dem Schalldampfergehause (1) 
angeordneten Fullung (3) aus Mineralwolle, bei 
dem man das Einbauteil (2) mit Auflagen aus mit 
einem Impragnierungsmittel versehenem Mineral- 
wollefilz belegt, und diese Anordnung mit einer 
dem Innenraum des Schalldampfergehauses (1) 
entsprechenden Form umgibt, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

— daB ein in seiner Meridianebene in zwei 
Gehausehalften (la, \b) teilbares und an der 
Teilungsebene dauerhaft schlieBbares Schall- 
dampfergehause (1) verwendet wird, 

— daB die.Auflagen entsprechend ihrer jewei- 
ligen Lage im Schalldampfer vorkonfektio- 
niert werden. . 

— daB die so gebildeten Konfektionsteile (3a, 
3Z>, 3c, 3d) am Montageort des Schalldampfers 
zusammen mit dem Einbauteil (2) in das geoff- 
nete Schalldampfergehause (1) selbst unter 
Kompression eingebracht und dieses sodann 
dauerhaft geschlossen wird, und 

— daB der mit den impragnierten Konfektion- 
steilen versehene Schalldampfer ohne vorheri- 
ge Warmebehandlung der Konfektionsteile 
zum Einbau in die Abgasleitung verwendet 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Konfektionsteile (3a, 3b f 3c, 3d) in 
einer Breite vorkonfektioniert werden, die der Bo- 
genlange der Innenwand der zugehorigen Gehau- 
sehalfte (la bzw. 1 b) zwischen ihren seitlichen Ran- 
dern an der Einbaustelle wenigstens annahernd 
entspricht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Einbauteil (2) vor dem gele- 
gen mit den Konfektionsteilen an perforierten Be- 
reichen mit einer Metallfaserlage (14) abgedeckt 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an der in Einbaustellung dem 
Einbauteil (2) zugewandten Seite der Konfektion- 
steile vor dem Einbau eine Lage (14) aus Metallfa- 
sern befestigt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Befestigung der Lage (14) aus 
Mineralwolle und Metallfasern mechanische Mittel 
wie Steppen oder dergleichen angewandt werden 
oder ein Kleber verwendet wird. 

6. Verfahren nach einem Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Impragnierungsmittel eine 
Wasser-Ol-Elmusion verwendet wird. 
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